




ВЛИЯНИЕ МОДИФИКАЦИИ СОСНОЫХ ОПИЛОК КАРБАМВДНОЙ
СМОЛОЛ НА СВОЙСТВА И УСЛОВИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПЛАСТИКОВ
В настоящее время известны следующие основные направле­
ния получения древесных пластиков из измельченной древесины, 
модифицированной различными веществами: обработка древесных 
частиц водными растворами аммиака и смесями их с фенолформ- 
альдегидными смолами на разных стадиях конденсации [ l ,2 , 3 ]  , 
пропитка мономерами и олигомерами фенолформальдегидных смол 
[4] , обработка водными растворами некоторых солей [ б , б ]  , 
обработка древесных частиц реагентами, способными давать свя­
зи с функциональными группами компонентов древесины [7 ] . В 
качестве одной из модифицирующих добавок в последнем случае 
была принята смесь мочевины и формальдегида, давшая положи­
тельный результат.
В проводимой нами работе была опробована карбамвдная смо­
ла. Использование смеси опилок со смолой для изготовления 
плитных материалов неоднократно практиковалось и раньше. Одна­
ко имеющиеся литературные данные [ в ]  убедительно свидетель­
ствуют о том, что в условиях, характерных для технологического 
процесса изготовления стружечных плит, из смеси опилок с кар- 
бамедной смолой (даже при содержании смолы в количестве 10$ по 
сухому весу) плиты получаются непрочными и неводостойкими. Мы 
исходили из предположения, что при некоторых условиях пьезо­
термической обработки опилок можно ожидать получения пластиков 
с хорошими физико-механическими показателями. При гидролизе 
древесных частиц в условиях"мягкой"пьезотермической обработки 
(влажность пресскомгюзиции 18-20$, удельное давление 2 ,5  МПа,, 
температура горячего прессования 140-160°С) свободные радикалы 
компонентов древесины, образующиеся при этом [э\ , могут всту­
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пать в химическое взаимодействие с промежуточными продукта­
ми конденсации мочевиноформальдегидной смолы с образованием 
в конечном итоге пространственной структуры [io] , стабили­
зирующем пластическую деформацию древесных частиц. Присут­
ствие активных группировок смолы может ускорить процесс по­
лучения пластиков, в результате чего можно рассчитывать на 
снижение температурного оптимума прессования.
Для осуществления более полного взаимодействия между 
смолой и компонентами древесины в работе использовались низ­
коконцентрированные растворы смолы. Обогащение опилок лист­
венницы ниэкоконцентрированиыми растворами смолы в более ран­
них исследованиях [12] позволило получить высококачественные 
пластики при добавлении незначительного количества смолы (1% 
по сухому весу) к лиственничным опилкам. Этот же прием, при­
мененный к березовому сырью при аналогичных условиях [ l l ]  , 
не дал желаемого эффекта: расход смолы должен быть таким же, 
как при изготовлении обычных древесностружечных плит, т .е .  
не менее 8% (по сухому в е су ), что, очевидно, вызвано специ­
фическими различиями хвойного и лиственного сырья [13] .
В связи с вышеизложенным представлялось необходимым 
изучить возможности получения пластиков из других видов 
сырья, в частности; из крупных рамных сосновых опилок.
Сырье просеивалось на сите с размерами отверстий 10 мм, 
затем высушивалось в сушилке "с  кипящим слоем" конструкции 
А.П.Кобыльских, после чего в них вводилась смола УКС 10% кон­
центрации. Опилки с введенной в них смолой подсушивались до 
нужной влажности при комнатной температуре. Изготовление 
пластиков осуществлялось на прессе П—174 при удельном дав­
лении 2 ,5  М1а, продолжительности горячего прессования 
1 мин/мм толщины готовой плиты, продолжительности охлаждения 
до 20-30°С 1 ,8 -2 ,3  мин/мм толщины готовой плиты. Исследова­
ния были проведены с применением математического .метода двух­
факторного планирования эксперимента, которые позволили реко­
мендовать следующие оптимальные условия изготовления пласти­
ков из сосновых опилок, обогащенных карбамидной смолой:
а) температура горячего прессования 140°С, влажность 
прессмассы 17-18%, количество добавляемой смолы 5% (по су х о - 
ЧУ в есу );
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6) температура горячего прессования 150°С, влажность 
прессмассы 17-18%, количество добавляемой смолы 3% (по сухому 
в есу ).
Для сравнения были проведены контрольные запрессовки без 
добавления к опилкам смолы при температуре прессования 170°С, 
оптимальной для данного вида сырья при изготовлении из него 
пластиков без добавления связующих и прочих оптимальных усло­
виях, а также при температурах 140,150,160°С, опробованных в 
исследованиях при отыскании температурного оптимума при 
оптимальных для каждой температуры, влажности опилок. Резуль­
таты опытов приведены в таблице,
Сравнение свойств пластиков, полученных с 
добавлением смолы и без нее
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140 23 - 7 , 1 21,2 25,7 1,170 13,6 30,0
140 18 5 19,7 14,1 16,1 1,190 12,6 23,6
150 21 - 8 ,3 19,0 26,2 1,190 13,1 30,1
150 17 3 17,0 14,2 15,5 1,210 14,5 23,7
150 19 5 17,5 13,9 15,1 1,210 1*3,1 23,2
160 20 - 11,3 22,1 30,5 1,180 10,2 30,4
160 5 16,9 12,8 14,1 1,210 13,0 22,4
170 19 - 13,6 15,5 22,7 1,210 11,0 26,6
Из таблицы видно, что показатели физико-механических 
свойств пластиков, полученных без добавления смолй при любой 
температуре, даже при оптимальной, довольно низкие. Это объяс­
няется тем, что в опытах использовались крупные опилки, а для 
получения высококачественных пластиков без добавления связу­
ющих должны использоваться значительно более мелкие частицы 
[И '] . Обогащение же сырья карбамидной смолой создает возмож­
ности получения пластиков с хорошими физико-механическими
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свойствами из крупных опилок.
В ы в о д ы :
1. Применение в качестве модифицирующей добавки карба- 
мидной смолы к сосновым опилкам позволило получить высокока­
чественные пластики при "мягких" условиях пьезотермообработки.
2. Оптимальная температура горячего прессования пласти­
ков из сосновых опилок с добавлением смолы (140,150°С) на 
20~30°С' ниже оптимальной температуры получения пластиков это­
го вида сырья без добавления смолы.
3 . Для получения пластиков из сосновых опилок с хорошими 
физико-механическими свойствами достаточно добавки смолы в 
количестве 3& при температуре прессования 150°С и 5% при тем­
пературе 140°С, т .е .  смолы может расходоваться значительно 
меньше, чем принято в производстве древесностружечных плит. 
Плиты могут изготовляться из крупных рамных опилок, не под­
вергнутых дополнительному измельчению.
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